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Filter aus Blechmaterial 



Beschreibung 



Die Erfindung befaBt sich mil: einem Filter aus Blechmaterial 
mit Durchgangs^5f fnungen^ welcher insbesondere zur Fest/Flussig- 
Trennung, vorzugsweise fur Fasersuspensionen in der Papier- 
industrie, bestimmt ist. 

Ublicherweise werden Filter bzw* Filtermittel zur Fest/FlCissig- 
Trennung eingesetzt. Wesentliche Einf luBgrOSen sind hierbei die 
GraSe der Offnungen, die freie Durchgangsf ISche, statische und 
dynamische Belastbarkeiten entsprechend . den Jeweiligen 
Druckbeanspruchungen und der jeweilige Aufbau. Die Filter 
werden liierbei aus Gewebe, welche aus Metall oder Kunststoff 
bestehen kdnnen, Oder aus einera massiven Material mit ent- 
sprechenden Durchgangsof f nungen bzw, Perforationen hergestellt , 
und es kann sich beispielsweise hierbei urn Blechmaterialien 
handeln . 

Die Bearbeitung von Blechmaterialien wird schwieriger^ je 
kleiner die Durchgangs5ff nungen bzw. Perforationen auszubilden 
sind und je groBer die Blechdicke wird. Ab einer gewissen 
Blechdicke wird die Bearbeitung sogar unmoglich. Bei einer 
Zerspanung, wie Sagen, Bohr en oder dergleichen, sind bei 
groBeren Blechdicken zusSLtzliche Bearbeitungen oder Zwischen- 
bearbeitungen erf order lich, Beim Einsatz eines solchen Filters 
kann es zu Verstopfungen kommen^ da sich das Sortiergut 
festsetzen kann. Sowohl bei Lochungen in Schlitzform als auch 
bei Lochungen in Rundlochform mussen in Blechdicke gesehen 



Querschnit-twelterungen der Lochungen vorgenommen werden. 
Hierdurch werden die Bearbeitungen aufwendig und teuer. Bei 
einer Lochbearbeitung lassen sich in der Regel nur Lochungen 
bis zu einem Verhaltinis Lochdurchmesser/Materialstarke mil: 1:1 
herstellen. Daher ist die Materialstarke bzw. die Blechdicke 
durch die GrOBe der Lochungen J^egrenzt. Das Elek-fcronens-trahl- 
bohren von Lochungen isi: aufwendig und teuer und es isi: ein 
Warmeverzug bei der Bearbeitung in Kauf zu nehmen. Das 
Laserschneiden zur Erst:ellung der Lochungen ist nicht nur 
teuer, sondern es ist ein warmeverzug^ in Kauf zu nehmen, und 
hierbei handelt es sich auch um ein relativ zeitaufwendiges 
Verfahren. 

Trotz dieser vorstehend genannten und zur Verfugung stehenden 
Bearbeitungsweisen besteht nach wie vor ein Bedarf nach einera 
Filter bzw* einem Filtermittel, welches sich auf- variable Weise 
kostenganstig und raittels gSngigen Bearbeitungsverf ahren auf 
einfache Weise herstellen ISBt. 

Hierzu wird nach der Erf indung ein Filter aus Blechmaterial mit 
DurchgangsOf f nungen insbesondere zur Fest/Fltissig-Trennung, 
vorzugsweise fUr Fasersuspensionen in der Papierindustrie, 
bereitgestellt, welcher sich dadurch auszeichnet, daB wenig- 
stens zwei Blechplattenteilen Ubereinander angeordnet und fest 
miteinander verbunden sind, von denen. wenigstens eines mit 
vorgef ertigten Of fnungen^ vorzugsweise Durchgangs^Sf fnungen 
versehen ist. 

Beim erf indungsgemSBen Filter umfaBt dieser somit wenigstens 
zwei Blechplattenteile, wobei die einzelnen Blechplattenteile 
auf die jeweils fertigungstechnisch giinstigste Weise herge- 
stellt und bearbeitet werden konnen. Hierdurch lassen sich 
Filter erstellen, die hinsichtlich ihrer Gesamtmaterialdicke 
variabel wahlbar sind. Die Filterdicke ist somit nicht mehr 
durch die Gr5Be, Art und/oder Form der Lochungen begrenzt. Die 
Dicke des Filtermaterials laBt sich vielmehr unter BerUcksich- 



t;±gung des Jeweillgen Einsatzgebie-fces und der* auf zunehmenden 
s-tatlschen und dynamlschen Belastungen wShlen. Hierdurch lassen 
sich Filter itiit einer sehr groBen Kombinationsvielfalt aus 
relativ einfach zu bearbeitenden Blechplatten-teilen herstellen. 
Somi-t lassen sich die Her-sirellungskosten f Ur die Filter 
betrachtlich senken. 

Vorzugsweise kann cjer Filter derart ausgelegt warden, daB dann, 
wenn beide oder alle Blechplattenteile mit Durchgangsof fnungen 
versehen sind, die Durchgangsof fnungen der tibereinandergelegten 
Blechplattenteile fluchten oder die Blechplattenteile kOnnen 
relativ zueinander verdreht sein, so daB sich die Jeweiligen 
Durchgangsof fnungen unter einem Winkel schneiden. Dieser Winkel 
kann 90** betragen, ist aber auch frei Vahlbar. Auch lM6t sich 
die Anzahl der Blechplattenteile bei dem erf indungsgemaSen 
Filter variieren. Sie kann sich beispielsweise auf drei oder 
mehr belaufen, 

Bei relativ zueinander verdrehten oder versetzten Blechplat:- 
tenteilanordnungeri lassen sich die Durchtrittsquerschnitte und 
die Durchtrittsformen sowie die Anordnungen und/oder der 
Verlauf der Of fnungen bzw. Perforationen variieren. So kOnnen 
auch beispielsweise die DurchgangsOf fnungen unterschiedlicher 
Blechplattenteile eine voneinander abweichende Gestalt 
haben. Hierdurch lassen sich fentsprechend wShlbare Profile der 
Durchtrit-tsquerschnitte der Durchgangsof fnungen des Filters 
verwirkliehen. Gegebenenf alls lassen sich auch Sackbohrungen 
verwirklichen, wenn beispielsweise eines der Blechplaittenteile 
unperforiert bleibt. 

Vorzugsweise sind die Form und/oder die Anordnung der Durch- 
gangs5f fnungen variabel, so daB man die jeweils gewUnschten 
Lochungsquerschnitte und Lochungsmuster erstellen kann. 

Vorzugsweise werden die Durchgangsof fnungen von Schlltzen 
geblldet, bei denen es sich beispielsweise um Langloch- 



Perf orationen handeln kann. Die SchlitzlSnge und/oder die 
Schlitzweite sind von Blechplattenteil zu Blechplattenteil 
variabel und durch entsprechendes Zuordnen der Blechplat-ben- 
•teile lassen sich diese unter Abweichung von den Grundabmessun- 
gen variieren. 

Altema-fciv kann wenigstens eines der Blechplattenteile Oder 
auch beide Oder alle Durchgangsdf fnungen haben, welche von 

Bohrungen gebildet werden^ Somil; erhalt man Blechplat:t:ent:eile 

ji 

mi-fc Rundlochungen als Perforationen,! wobei die GroBe der 
Bohrungen von Blechpla-ffcenteil zu Blechplattenteil variabel 
sein kann. 

Ferner konnen die zusammengefugten Blechplattenteile unter- 
schiedliche Dicken haben. Hierdurch lassen sich gegebenenf alls 
DurchgangsOf fnungen mit variablem Querschnitt in Dickenrichtung 
des Filtermaterials gesehen erstellen. 

Vorzugsweise sind die wenigstens zwei Blechplattenteil nach 
vorbestimmter Ausrichtung und Zuordnung mittels Sintern, Kleben 
Plattieren oder beispielsweise LaserschweiSen fest verbunden. 

Voz*zugsweise kdnnen sich die Querschnitte der DurehgeLngsOf f - 
nungen von Blechplattenteil zu Blechplattenteil Sndem^ sie 
sind aber jeweils pro Blechplattenteil regelmaBig ausgebildet. 
Somit kannen iiiit unterschiedlichen Lochungsanordnungen, 
Lochungsf ormen \ind LochungsgrGSen entsprechend ausgestaltete 
Blechplattenteile vorgefertigt werden, und diese k5nnen dann 
auf den jeweiligen Anwendungsf all im Bedarfsfall miteinander 
koznbiniert und fest verbunden werden« Auf diese Weise wird nach 
der Erfindung eine Art Baukastensystem mlt nahezu beliebigen 
Variationsmfiglichkelten fUr die Erstellung von Filtern aus 
Blechmaterial bereitgestellt. 

Wesentlich bei der erf indungsgemSSen Filterauslegung ist die 
Tatsache, daB der Filter aus mehreren, wenigstens zwei^ 



Blechplattenteilen zusammengesetzt wird, welche entsprechend 
variabel zueinander ausrichtbar. und In Ubereinanderliegender 
Anordnung fest mi-fceinander verbindbar slnd.. Somlt lassen sich 
fur die jeweiligen Blechpla-ftenteile kostengunstige Fertigungs- 
verfahren einsetzen, so daS sich der Filter nach der Erfindung 
insgesam-t gesehen wirtschaf tlich herstellen IMBt und zugleich 
eine Vielzahl von Kombina-fcionsmc^glichkeiten fiir die Fil-fcerof f- 
nungen vorhanden ist, 

i 

Die Erfindung wird nachs-tehend un£er Bezugnahme auf die 
beigefCig-te Zeichnung an Hand von beispielhaf ten, bevorzugten 
Ausf Uhrungsf ormen nSLher erlSutert. Darin zeigt: 

Fig. 1 eine sdieraatische, perspektivische Ansicht eihes 
Filters nach der Erfindung, 

Fig. 2 eine Ausfuhrungsvariante eines Filters nach der 
Erfindung mit entsprechend Tjun 90" verdreht zuein- 
ander angeordneten Blechplattenteilen, und 

Fig. 3 eine Draufsicht einer weiteren Ausf lihrungs variant e 
eines Filters mit unter einem spitzen Winkel zuein- 
ander angeordneten Blechplattenteilen. 

Der in Figur 1 perspektivisch, schematisch dargestellte Filter 

1 Oder das Filtennittel 1 umfaSt zwei Blechplattenteile 2 und 
3, welche beispielsweise unterschiedliche Dicken S3, haben. 
Das Blechplattenteil 2 hat in einer vorbestimmten Lochanordnung 
Rundlochungen 4, wShrend das Blechplattenteil 3 keine Lochungen 
Oder Durchgangs5ff nungen hat. Auf diese Weise laBt sich ein 
Filtermaterial 1 darstellen, welclies beispielsweise Sackbohrun- 
gen besitzt, die durch das Ubereinanderlegen von beiden 
Blechplattenteilen 2, 3 gebildet werden. Wie schematisch mit 
5 in Figur 1 eingetragen ist, sind die beiden Blechplattenteile 

2 und 3 in ubereinander gelegter Anordnung fest miteinander 
beispielsweise durch Kleben, Sintern, Plattieren Oder Laser- 



schweiBen verbunden. In Abweichung von der dargest:ell1:en 
Ausf lihrungsform kann natUrlich gegebenenf alls auch das 
Blechplattenteil 3 Lochungen in Rundlochform und/oder Schlitz- 
form aufweisen, so daS man durch beide Blechplattenteile 2 und 
3 eine Durchgangsof f nung erhalt, deren Querschnittsgestalt sich 
beispielsweise von Blechplattenteil 2 zu Blechplattenteil 3 
andern kann. 

Bel alien darges-tellten Be±sp±elen wird nur auf eine Anordnung 
mit zwei Blechplattrenteilen 2 und 3 eiligegangen, es sind aber 
auch Anordnungen mit einer grSBeren Anzahl von Blechplatten- 
teilen ni5glich, ohne den Schutrzgedanken der Erfindung zu 
verlassen, Auch kann die Gestalt der Lochungen oder Perforatio- 
nen entsprechend dem jeweiligen Anwendungsf all gewahlt werden, 
so daS die Erfindung nich-fc auf die dargestellten bevorzugten 
AusfUhrungsformen von Lochungen, wie Rundldchungen, Schlitzlo- 
chungen oder dergleichen beschrankt ist. Gleiches gill; auch fUr 
das Lochungsraus-ber oder die Anordnung der Lochungen, die sich 
selbs-tverstandlich variieren lassen. 

In Figur 2 ist: in einer Draufsicht ein Filter 1* gezeigt, 
welcher zwei Blechplattenteile 2', 3' umfaBt, welche schlitz- 
fOrmige Durchgangsof fnurigen 6 haben. Die LSnge und/oder die 
Wei-fce dieser schli-tzf Grmigen Durchgangsof fnungen 6 kOnnen sich 
von Blechpla-t-ten-teilen 2' zu Blechpla-t-fcen-teil 3^ andern. Auch 
kdSnnen natiirlich unterschiedliche Anordnungen von schlitzf armi- 
gen Durchgangsof fnungen 6 im Bedarfsfall gewShlt: werden. 

Wie ferner beim Beispiel in Figur 2 gezeigt isl:, sind die 
Blechplat:t:en1:eile 2 ' , 3 ' nichi: derart ubereinander angeordnet:, 
daB die schlit:zf armigen Durchgangsof fnungen 6 zueinander 
f luchten, sondern die schlitzf Ormlgen DurchgangsOf fnungen 6 des 
Blechpla-fcten-fceils 2' und die schlitzfOrmigen DurchgangsOf f- 
nungen 6 des Blechplat-fcenteils 3 • sind in einem Winkel- von 90 • 
zueinander verdreht und schneiden sich daher. Hierdurch lassen 
sich die insgesamt: beim Filter 1' verwirklichbaren Durchgangs- 



Gffnungen hinsichtlich GraSe und Gestalt: variieren und daher 
auf den Jeweiligen gewUnschten Anwendungszweck anpassen. Wenn 
man belspielsweise bei dem Filter 1 ' gestanzte Blechplatten- 
telle 2', 3' nimmt, welche sine Schlitzweite von 0,3 mm und 
eine SchlitzlMnge von 3 mm sowie eine Dicke des jeweiligen 
Blechplattenteils 2'^ 3' von 0,3 mm haben, und diese wie 
darges-fcellt, zueinander verdreht um einen Winkel von 90* 
anordnet, so erhMlt man einen Filter 1' mit Perf orationen, 
welche von Vierecken mit einer Kantenlange von 0,3 mm gebildet 
werden. Somit hat der Filter 1' insgesamt eine Dicke von 0,6 
mm und ist aus wenigstens zwei Blechplattenteilen 2', 3' 
zusammengesetzt, deren Perforationen sich auf Ubliche, gSngige 
und wirtschaf tliche Bearbeitungsweisen herstellen lassen. Ftir 
die Gesamtdicke von insgesamt 0,6 mm waren aber bisher nur 
Spezialverf ahren fiir das Einschneiden der Perforationen, wie 
eine Laserbearbeitung oder Elektronenstrahlbearbeitung, 
anwendbar. Somit lassen sich bei dem erf indungsgemaSen Filter 
1 ' kleine Perforationen mit einf achen Fertigungsmethoden 
erstellen. 

In Figur 3 ist eine weitere Aus fiihrungsvari ante eines Filters 
1" gezeigt, welcher zwei Slechplattenteile 2", 3" umfaBt. In 
Abweichung von dem Beispiel nach Figur 2 sind diese beiden 
Blechplattenteile 2", 3" nicht unter einem Winkel von 90"*, 
sondern unter einem kleineren Winkel einander zugeordnet, 
welcher beliebig wahlbar ist, so daB sich durch das Uberein- 
anderlegen der Blechplattenteile 2", 3" unter schiedliche LSngen 
und Formen von Durchgangsaf fnungen erstellen lessen. Auch 
lassen sich die L^ngen der jeweiligen Durchgangsaf fnungen des 
Filters 1" insgesamt variieren und auf den Jeweiligen Anwen- 
dungsfall abstimmen. 

Obgleich bei den dargestellten Aus fiihrungs formen die Perfora- 
tionen der Blechplattenteile in gleicher oder ahnlicher Weise 
gestaltet sind, braucht dies nicht notwendigerweise der Fall 
zu sein, sondern es kannen auch Blechplattenteile mit Rundlo- 



chungen mii; solchen mit Langlo.chungen, wie schlitzf5rmigen 
Perforationen, kombiniert werden. Auch kc3nnen Filteranordnungen 
in entsprechender Weise derart: kombinierl; werden, da5 sie mehr 
als zwei Blechplattenteile mit; unterschiedlichen Perforations- 
f ormen , Per for at i onsgresSen und Per f or.a t i onsanor dnungen 
umfassen, Hierdurch laSt sich^eine groBe Vielfalt von unter- 
schiedlichen Filtern darstellen/ obgleich die einzelnen 
Blechplattenteile sich auf kostengUnstige Weise mit Hilfe von 
einfachen Fertigungstechniken, wie Stanzen oder dergleichen, 
herstellen lassen. Da man keine Schr|eidtechniken mit hoch- 
energetischem Strahl zur Herstellung: des erf indungsgemSBen 
Filters 1, 1', 1" einsetzen muS, lassen sich auch die Probleme 
hinsichtlich des WSrmeverzugs ausschlieBen. 

Selbstverstandlich ist die Erf indung nicht auf die dargestell- 
ten Einzelheiten beschrSnkt, sdndern es sind zahlreiche 
AbSndeningen und Modif ikationen moglich, die der Fachmann im- 
Bedarfsfall treffen wird- Vielmehr ist es wesentlich, daB der 
jeweilige Filter 1^ 1'^ 1" wenigstens zwei Blechplattenteile 
2, 3, 2', 3', 2", 3" umfaBt, welche in einer relativ zueinarider 
wahlbaren Zudrdnung fest miteinander verbunden sind. 
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Filter aus Blechmaterial 



Ansprllche 



1. Fil-ter aus Blechmalrerial mil: DurchgangsOf fnungen, ins- 
besondere zur Fest/Flussig-Trennung vorzugsweise flir 
Fasersuspensionen in der Papierindustrie, gekennzeichne-t 
durch wenigs-fcens zwei, iibereinahder angeordnete, fest 
miteinander verbundene Blechplatr-ten-fceile (2, 3; 2'^ 3*; 2", 
3")^ von, denen wenigstens eines mit: vorgef eirtigten Offnungen 
(4; 6) versehen ist;. 

2. Filter nach Anspruch 1, dadxirch gekennzelchnet, daB, wenn 
beide Oder alle Blechplattenteile (2, 3; 2'^ 3'; 2", 3") mit 
Durchgangs5f fniingen (4; 6) versehen sind^ die Durchgangs6f f - 
nungen (4; 6) der libereinander gelegten. Blechplattenteile 
(2, 3; 2' r 3'; 2", 3") fluchten Oder in einem Winkel relativ 
verdreht zueinander angeordnet sind. 

3. Filter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Winkel 90* betragt. 

4. Filter nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, daS die Durchgangsoff nungen (4; 6) unterschiedli- 
Cher Blechplattenteile eine voneinander abweichende Gestalt 
haben . 



5. Filter nach einem der vorangehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Form und/oder die Anordnung der 
Durchgangs5ff nungen (4; 6) variabel sind* 



Filter nach einern**3er Shspruche i**bis 5^ dadurch gekenn- 
zelchne-t, daS die Durchgangs5f f nungen von Schlitzen (6) 
gebildet werden. 

Filter nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnei:, daS die 
Schlitziange und/oder die Schlitzweiire von Blechplattenteil 
zu Blechplattenteil variabel ist/sind. 

Filter nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Durchgangs5ff nungen von Bohrungen (Rundlo- 
chungen) (4) gebildet werden- 

i! 

Filter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , daS die 
Gr6Be der Bohrungen (4) von Blechplattenteil zu, Blech- 
plattenteil variabel ist. 

Filter nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Blechplattenteile {2, 3) unter- 
schiedliche Dicken haben. 

Filter nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Blechplattenteile {2, 3; 2', 3'; 2", 
3") nach Vorbestimmter Zuordnung raittels Sintern, Kleben, 
Plattieren oder LaserschweiBen (bei 5) fest miteinander 
verbunden sind. 

Filter nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS sich die Querschnitte der Durchgangsof f- 
nungen (4; 6) von Blechplattenteil zu Blechplattenteil 
andern, aber jeweils pro Blechplattenteil regelm^Big 
ausgebildet und/oder angeordnet sind. 



